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D. T1TOLO 



IMPIANTO PER LA PRODUZIONE Dl LASTRE Dl MATERIALE COMPOSITO. 



I. RIASSUMTO 

H brevetto propone un impianto per la produzione di lastre in materiale composite die si caratterizza per un 
parti colare sistema di scarico del materiale dai mescolatori alTanello omogeneizzatore in modo da renderlo 
di composizione costante e di colore omogeneo nei diversi cicli di lavorazione ed in un particolare sistema di 
distribuzione del mat male nelle casseforme in gomma in modo die esso non venga ulteriormente movimentato 
una volta scaricato dall'andlo omogendzzatore. 

Quest'ultima condizione consente, oltre alia uniformita estetica del prodotto, anche di poter aggiungere alia la- 
stra in formazione ulteriori qualita di colori e tipologie di impasti. 
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II brevetto propone un impianto per la produzione di.lastre in materiale composito 
che si caratterizza per un particolare sistema di scarico del materiale dai mescolatori 
all'anello omogeneizzatore in modo da renderlo di composizione costante e di 
colore omogeneo nei diversi cicli di lavorazione ed in un particolare sistema di 
distribuzione del materiale nelle casseforme in gomma in modo che esso non venga 
ulteriormente movimentato una volta scaricato dall'anello omogeneizzatore. 
Quest'ultima condizione consente, oltre alia uniformita estetica del prodotto, anche 
di poter aggiungere alia lastra in formazione ulteriori qualita di colori e tipologie di 
impasti. 



IMPIANTO PER LA PRODUZIONE DI LASTRE DI MATERIALE 
COMPOSITO. 



Sono noti impianti destinati alia produzione di materiale composito quali 
granulatd calcarei e silicei, graniti, quarzo, additivi , leganti di varie nature. 



Tali lastre, attualmente, sono di dimensioni fino a m. 3 5 10xm. 1,42 mentre 
lo spessore e variabile da cm. 1,2 a cm. 3; le dimensioni possono essere anche 
diverse. 

L'utilizzo del prodotto puo riguardare la singola lastra, oppure parti di essa 
tagliate e sagomate all'uopo. 

II campo di applicazione di tale prodotto e molto ampio, variando dalle 
pavimentazioni e dai rivestimenti sia per intemi che per esterni, alle pareti divisorie, 
sino ad adattarsi a qualsiasi superjBcie, come ad esempio piani di cucine, piani di - 



RIASSUNTO DELIA DESCRIZIONE 



TITOLO 



DESCRIZIONE 
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bagni, scrivanie, ecc. 

II materiale composite e Tinsieme di granulati di diversa dimensione e di 
diversa natura, quale quarzo, granito, marmo, legno, terracotta, vetro, specchio, 
materiali plastici, ceramici, ottone, alluminio e quant'altro che per sua costituzione 
fisica e possibile poter inserire con legante resina, cementi, bitumi o collanti in 
genere. 

Attualmente il processo di produzione pud sintetizzarsi come segue: 

a) deposito in appositi silos dei granulati; 

b) stoccaggio dei leganti in apposite cisterne; 

c) deposito giornaliero dei leganti a temperatura di utilizzo; 

d) miscelazione attraverso piu mescolatori ad assi verticali per la miscelazione 
tra granulati, leganti e colon (gli impasti sono di diverso colore); 

e) omogeneizzazione dei diversi impasti colorati miscelati al precedente punto 
d) mediante un omogeneizzatore costituito da un anello che gira su se 
stesso. L'impasto prodotto nei mescolatori, posti ad un piano superiore, 
viene trasferito nell'anello omogeneizzatore con un convogliatore mobile di 
forma tronco-conica, denominato "canale di scarico", movimentato con un 
biellismo; il doppio funzionamento permette la distribuzione dell'impasto 
stratificandolo. Ma tale distribuzione per il modo in cui e eseguita non 
permette una omogenea stratificazione dell'impasto sul piano dell'anello. 

f) Scarico dell'impasto dall'anello omogeneizzatore che awiene con un 
meccanismo girevole a doppio cucchiaio denominato pala di scarico, 
sincronizzato con la velocita di rotazione dell'anello; 

g) trasporto a mezzo nastro; 

h) calibratura del materiale omogeneizzato di cui al precedente punto f), 
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attraverso una coppia di rulli contrappcsti; 
i) trasporto a mezzo nastro sul nastro alimentatore della vasca distxibutrice; la 
quale appoggia su un telaio di sostegno in ferro. Tale vasca e attraversata 
longitudinalmente da un albero di trasmissione sul quale sono applicate 
delle palette con dei tondini alle estxemita che nel movimento rotatorio 
miscelano ulteriormente la quantita di impasto necessaria per la formatura 
di una lastra; 

j) Lo scarico dell' impasto, dal nastro alimentatore alia vasca distxibutrice, 
viene aiutato attraverso una spatola (bandinella), movimentata 
elettricamente, posta sulla testata del nastro alimentatore; 
k) scarico deirimpasto in una cassaforma in gomma dalla vasca distxibutrice 
che si sposta sulla cassaforma per tutta la sua lunghezza. 
All'interno della vasca distributrice azionato da un motoriduttore vi e un 
albero longitudinale sul quale sono applicate delle pale con dei tondini alle 
estremita, che hanno il compito di miscelare ulteriormente l'impasto, oltre a 
consentirne lo scarico nella fase di stesura nella cassaforma di gomma. 
La vasca distributrice poggia su un telaio di sostegno in ferro denominate 

'^traliccio di sostegno", movimentato in senso verticale idraulicamente. 

Tale telaio ha la duplice fiinzione di definire il perimetro della cassaforma 

di gomma e di funzionare come piano di scorrimento della vasca distxibutrice 

durante la fase di stesura del materiale nella medesima cassaforma. 

A questo punto si conclude la fase di produzione e stesura deirimpasto. 

II prosieguo del processo di produzione consiste in ima compattazione 

sottovuoto ed in un successivo indurimento in fomo e successivamente prelievo per 



lo stoccaggio. 





I problemi manifestatisi sul prodotto finito con tale processo di produzione 
nella fase di formatura delle lastre sono numerosi e principalmente: 

1) la non omogeneita del colore tra le lastre di diversi cicli di produzione, 
nonche tra le lastre prodotte con il medesimo ciclo; 

2) nel caso di prodotti frutto di impasti di diverso colore, e con presenza di 
palline/grumi si ha una non omogenea distribuzione sia del colore che delle 
palline sulla intera superficie della lastra; 

3) durante la stesura delTimpasto per il primo tratto della lastra, con cadenza 
sistematica si ottiene una cattiva distribuzione dell'impasto, che si 
manifesta con la presenza di addensamenti di colore; 

4) durante la fase di stesura, in ogni lastra sono visibili delle pasticche di 
materiale, di forma rettangolare e/o circolare di diverse dimensioni che 
denotano un difetto sulla lastra. Tali pasticche sono costituite da parti 
finissime di silice, calcare ecc legate al collante, esse sono prodotte 
dalFazione dell'albero longitudinale nonche dalle pale-tondini di 
mescolazione che agiscono per sfregamento sulle . pareti della vasca 
distributrice; 

5) la necessita di dover pulire ciclicamente durante le fasi di produzione la 
vasca distributrice per Taddensarsi del materiale di impasto sull'albero 
longitudinale nonche sulle pale-tondino di mescolazione e sulle pareti 
interne della vasca distributrice; 

6) nella vasca distributrice con l'azione di rotazione delle pale-tondino di 
mescolazione, Timpasto si omogeneizza in modo non richiesto, in 
particolare gli impasti di diverso colore tendono a fondersi. 

II procedimento descritto, inoltre, oltre a non consentire la omogeneita del 






colore tra lastre ed a presentare i difetti evidenziati innanzi, non consente di 
produrre lastre con effetti di venatura sia longitudinali che trasversali, nonche la 
fonnazione di colorazione a macchia di leopardo, per 1'ottenimento di prodotti 
simili ai prodotti naturali, quali marmo e granito. 

Pertanto per la s.oluzione dei problemi evidenziati si deve tener conto di: 

A) consentire lo scarico degli impasti dai mescolatori all'anello 
omogeneizzatore, in modo costante e continuo cosicche sul piano 
delTanello si stratificano spessori di impasto in modo proporzionale al 
rapporto quantitative dei diversi impasti; 

B) distribuzione nella casseforme di gomma dell'impasto senza che quest'ul- 
timo venga ulteriormente movimentato una volta scaricato dall'anello 
omogeneizzatore al fine di evitare tutte le problematiche esposte; 

C) realizzare sostanzialmente la forma della lastra fuori dalla cassaforma di 
gomma, avendo il vantaggio di poter intervenire prima o durante la fase di 
scarico dell'impasto nella cassaforma con: 

ulteriori quantita e qualita di colori a secco o paste coloranti liquide W 
miscelate, 

oppure con diverse tipologie di impasti tra silice, granulati, colore e 
collante cosi da poter. avere TefFetto o della venatura oppure di 
macchia di leopardo tipico dei prodotti naturali, quali granito e 
marmo. 

Scopo del presente brevetto per invenzione industriale e quello di proporre 
un impianto che permetta di realizzare le condizioni auspicate ai punti A), B) e C). 

Per la soluzione dei problemi evidenziati si e concepita l'idea di creare delle 
tramogge livellatrici/dosatrici con rinserimento di nastri di opportune dimensioni 
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aventi la funzione di estrattori nonche di trasportatori e dosatori delTimpasto. 

In dettaglio la soluzione individuata per realizzare la condizione esposta al 
precedente punto A), e stata quella di sostituire il convogliatore (canale di scarico) a 
movimento alternativo con Fintroduzione tra la zona di mescolazione e la zona 
dell'anello omogeneizzatore di uno o piu nastri trasportatori/estrattori con 
sovrastante tramoggia livellatrice e Tinserimento di rulli calibratori. 

La soluzione individuata per realizzare la condizione esposta ai precedents 
punti B) e C), e stata quella di: 

sostituire la vasca distnbutrice con una tramoggia livellatrice. 
Inserire un nastro avente la duplice funzione di estrattore dalla 
precedente tramoggia livellatrice e di dosatore alia sottostante 
ulteriore tramoggia livellatrice dell'impasto sopra la cassaforma di 
gomma. L'intera struttura del nastro e mobile. 
Movimentare in senso alternato il nastro alimentatore della 
precedente tramoggia distributrice, eliminando la spatola posta 
sulla sua testata. 

Queste soluzioni verranno meglio comprese facendo riferimento alle tavole 
allegate ove esse sono state riportate in una realizzazione schematica data a scopo 
indicativo e non vincolativo. 

La tav. I si riferisce alia fase di scarico di diversi impasti nell'anello 
omogeneizzatore. 

La tav. II ipotizza la fase di omogeneizzazione degli impasti nell'apposito 
anello omogeneizzatore. 

La tav. Ill illustra lo scarico dall'anello omogeneizzatore attraverso il 
tamburo centrale ed una successiva tramoggia livellatrice su di un nastro 
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trasportatore/estrattore. II passaggio dell'impasto estratto attraverso rulli calibratori 
ed inoltro al nastro sottostante. 

La tav. IV mostra il caricamento della tramoggia livellatrice sul nastro 
alimentatore e della movimentazione dello stesso per lo scarico dell'impasto nella 
sottostante tramoggia livellatrice. 

La tav. V riporta il dettaglio del movimento del nastro estrattore e delle 
relative fasi di formazione delle lastre. 

La tav. VI riporta il dettaglio del movimento del nastro estrattore nella fase 
di scarico dell'impasto nella cassaforma di gomma attraverso la sottostante 
tramoggia livellatrice. 

La tav. VII evidenzia la differenza tra il prodotto ottenuto con il 
procedimento tradizionale (a) e quello ottenuto con il procedimento oggetto del 
brevetto (b). 

La tav. VIII mostra una lastra con venature tipo marmo (c) ed una lastra 
prodotta con colorazioni a macchia di leopardo (d) con diverse tipologie di colore 
ottenute, entrambe, con il procedimento realizzato con l'impianto in oggetto. 

Second© quanto illustrato il materiale contenuto nei mescolatori (1) e (2), 
sotto forma di impasto, viene scaricato nelle tramogge livellatrici (3) e (4) e da 
queste estratto a mezzo i nastri estrattori (5) e (6). 

Da questi nastri l'impasto viene trasportato nell'anello (7) dopo essere 
passato attraverso i calibratori (8) e (9). 

Questo anello ruota intorno al proprio asse ed e munito di un particolare at- 
trezzo avente la fimzione di mescolatrice (10) e di due pale per lo scarico (11) che a 
fine mescolamento si abbassano e con il loro movimento di rotazione awiano il ma- 
teriale nella bocca centrale, nel frattempo aperta sollevando il cilindro centrale (12). 
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L'impasto cade nella tramogge livellatrice (13) ed estratto dal nastro (14), 
attraversa i rulli calibratori (15) e giunge alia tramoggia (16) e da essa al nastro 
(17). 

Gli impasti estratti dalle tramogge livellatrici (3) e (4) a velocita costante 
alimentano proporzionalmente l'anello omogenizzatore che gira su se stesso. 

Cosicche la quantita di materiale distribuita sul piano dell'anello, man mano 
che si stratifica e costante, ottenendo cosi strati di materiale di diverso colore 
perfettamente rapportati ai quantitativi dei diversi impasti. 

Inoltre, prima che Timpasto estratto alimenti Tanello omogeneizzatore, esso 
attraversa due rulli azionati da motori elettrici. 

Tali rulli sono posizionati alia distanza che di volta in volta si desidera in 
quanto definiscono il diametro di eventuali palline/grumi. 

La fase finale deU'impianto e modificata rispetto a quello tradizionale in 
particolare movimentando il nastro alimentatore, sostituendo la vasca dosatrice, 
inserendo ulteriori tramogge livellatrici (18), (20) e (22) e nastro estrattore. 

Infatti con la movimentazione a doppia corsa del nastro alimentatore (19) si 
ha la duplice funzione : 

di estrarre con il tappeto in gomma l'impasto dalla tramoggia (18) 
e di scaricarlo in modo omogeneo, grazie al particolare movimento 
a doppia corsa, nella tramoggia (20). 

L'inserimento di un nastro (21) di adeguate dimensioni ha la duplice 
funzione: 

- una: di estrarre con il tappeto in gomma l'impasto dalla tramoggia 
(20) e di distribuirselo su se stesso (impasto distribuito 
uniformemente nelle dimensioni di 3.00 metri per 1 .40 metri); 




l'altra: quella di scaricare Fimpasto cosi come innanzi preparato, 
nella sottostante tramoggia livellatrice; nel contempt) tutta la 
struttura del nastro si mette in moto e trasla in modo da coprire 
Tintera superficie della sottostante cassaforma (23) permettendo 
cosi all'impasto di riempire il vuoto della cassaforma. 
H nastro, una volta arrivato alia fine della corsa ritorna al precedente punto 
di partenza consentendo cosi al nastro (19) di alimentare la tramoggia (20) per la 
formazione di una nuova lastra. In tal modo ricomincia il ciclo. 

La cassaforma, una volta riempita, viene awiata alle fasi successive di tipo 

noto. 

Sull'impasto . distribuito sul nastro (21) cosi come precedentemente 
descritto, a mezzo dosatori di colore, per caduta o a spruzzo, pud venire iniettata 
una quantita di colore liquido o in polvere, in modo casuale o sistematico cosi da 
avere la realizzazione di venature tipo naturale. 

Inoltre con piccoli mescolatori, posti ad una quota sopra il nastro estrattore 
(21), si possono realizzare degli impasti di diverse colorazioni che vengono 
distribuiti a mezzo nastrini su detto nastro in modo da ottenere cosi delle 
colorazioni a macchia di leopardo. 

Tale duplice sistema consente, quindi, di riprodurre colorazioni simili ai 
graniti e marmi naturali. 

L'impianto oggetto deirinvenzione descritto ed illustrato potra subire 
variazioni formali e strutturali neirambito del medesimo concetto inventivo che 
resta definito dalle rivendicazioni che seguono. 
p/p SEffiFFE S.R.L. 
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RTVENDICAZION1 

1. Impianto per la produzione di lastre di materiale composite) caratterizzato 
dal fatto che i materiali componenti vengono scaricati da uno o piu 
miscelatori in tramogge che scaricano su uno o piu distinti nastri 
estrattori/trasportatori che inviano il materiale ad un anello omogeneiz- 
zatore che ruota intorno al proprio asse verticale. 

Da detto omogeneizzatore il materiale viene versato su nastri trasportatori 
ed inviato ad una tramoggia livellatrice (18) dalla quale un nastro (19), a 
doppia corsa, estrae, con il movimento del tappeto, Timpasto e lo scarica 
con il suo movimento lineare omogeneamente sulla tramoggia livellatrice 
(20). 

Da tale tramoggia un nastro estrattore, sottostante, con il movimento del 
tappeto estrae il materiale consentendogli di distribuirsi su se stesso. 
Terminata tale fase, il tappeto inizia la fase di scarico nella tramoggia 
livellatrice (22) sottostante; nel mentre il nastro (21), inizia la traslazione in 
senso inverso a quello di scarico del tappeto nella tramoggia livellatrice 
(22) solidale al nastro che, con il movimento di traslazione, copre l'intera 
superficie della sottostante cassaforma (23) consentendone cosi il 
riempimento. 

Tutto cio alio scopo di ottenere lastre perfettamente omogenee tra loro a 
parita di impasto components. 

2. Impianto come e per lo scopo della precedente rivendicazione caratterizzato 
dal fatto che prima che Timpasto estratto alimenti Panello omogeneizzatore 
attraversa una o piu coppie di rulli atti a ridurre eventuali grumi. 

3. Impianto come e per lo scopo delle precedenti rivendicazioni caratterizzato 

Effelfuato il Heposlto il giorno 
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dal fatto che sull'impasto distribuito sul nastro estrattore, prima o durante la 
fese di trasferimento nella cassaforma viene distribuito, a mezzo dosatori di 
colore, per caduta o spruzzo, una quantita di colore liquido o in polvere in 
modo da ottenere dei prodotti del tipo venato o a macchia di leopardo. 

4. Impianto come e per lo scopo delle precedenti rivendicazioni caratterizzato 
dal fatto che a mezzo di piccoli miscelatori posti al di sopra del nastro 
estrattore che alimenta la cassaforma, possono realizzarsi impasti tra silice, 
granulati, collanti e colori che vengono distribuiti a mezzo di piccoli nastri 
sul nastro estrattore stesso in modo da ottenere delle colorazioni a macchia 
di leopardo o del tipo venato. 

5. Procedimento per la produzione di lastre di materiale composito realizzate 
utilizzando Timpianto di cui alle precedenti rivendicazioni. 

6. Lastre in materiale composito ottenute secondo il procedimento realizzato 
dairimpianto di cui alle precedenti rivendicazioni. 

p/p SEDEFFE S.R.L. ^ mnir ^ 
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